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Beschreibung 

Verfahren zum Betreiben einer Gieftwalzanlage 

5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer 
Giefiwalzanlage . 

In derartigen Giefiwalzanlagen werden Brammen zu Bandmaterial 
verarbeitet. Die bekannten Giefiwalzanlagen umfassen wenigs- 
10 tens eine Giefimaschine, deren Brammen ohne Zwischenlagerung 
wenigstens einem Tunnelofen zugefuhrt werden. Der Tunnelofen 
mundet in eine Walzstrafie ( Fertigstrafie) mit wenigstens einem 
Walzgerust, In der Walzstrafie werden die Brammen zu Warmban- 
dern gewalzt. Nach dem Verlassen der Walzstrafie werden die 
15 gewalzten Warmbander wenigstens einer Kuhlstrecke zugefuhrt 
und auf wenigstens eine Haspel aufgerollt . 

Eine Gieftwalzanlage ist damit durch eine Kopplung der in der 
konventionellen Stahlblecherzeugung entkoppelten Prozesse 
20 BrammengieBen und Warmwalzen gekennzeichnet . Anlagen der 

Stahlindustrie bestehen somit mindestens aus drei Komponen- 
ten, namlich dem Stahlwerk, in dem aus Roheisen Stahl erzeugt 
wird, der Brammen-Produktionslinie, die wenigstens eine Gieli- 
anlage (Giefimaschine mit nachgeschaltetem Tunnelofen) auf- 
;^p5 weist, und der Walzstrafie (Fertigstrafie) . Fur die maximal 

mogliche Produktion wird entweder mit zwei Giefianlagen mit je 
einem Giefistrang oder mit einer Zwei-Strang-GiefJanlage gear- 
beitet . 

30 Die Walzleistung der Walzstrafie kann bei den bekannten GieJi- 
anlagen zeitlich nicht voll genutzt werden, weil die Giefi- 
leistung (Giefigeschwindigkeit und Giefiquerschnitt ) der Giefi- 
maschine (n) nicht liber bestimmte Grenzen hinaus erhoht werden 
kann, urn technische und qualitative Probleme zu vermeiden. 
35 Dies bedeutet trotz vollem Giefibetrieb, dass die Walzstrafie 
schneller walzt, als die Giefimaschine bzw. die Giefimaschinen 
Brammen nachliefern konnen. 
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Ein weiterer Grund fur die begrenzte Produktionsleistung der 
bekannten Giefiwalzanlagen liegt darin, dass die Zwei-Strang- 
Gielianlage bzw. die zwei Gielianlagen aus technischen Grunden 
5 zu bestimmten Zeiten nicht produzieren konnen und dadurch 
Produktionsliicken entstehen. Die ungenutzten Produktionslu- 
cken sind u. a. die notwendigen Rustzeiten der Gielimaschinen 
wegen Verteiler- , Kokillen-, oder Segmentwechsels , die ge- 
planten Stillstandszeiten wegen Wartungsarbeiten, sowie die 
10 ungeplanten Stillstandszeiten wegen Storungen im Giefibetrieb . 
Dies bedeutet, dass die WalzstraJie dann entweder uberhaupt 
nicht oder nur mit vergroBerten Pausen walzen kann. 

Damit bilden die beiden Brammen-Produktionslinien fiir die 
15 Leistung der Walzstrafie einen Produktionsengpass, der zu ei- 
ner reduzierten Jahresproduktionsleistung der Giefiwalzanlage 
fuhrt . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, ein Ver- 
20 fahren zum Betreiben einer Giefiwalzanlage zu schaffen, mit 
dem eine hohere Durchsat zmenge bei der Produktion von Band- 
material realisiert werden kann. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemafi durch ein Verfahren mit den 
,^p5 Merkmalen von Anspruch 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen 
des erf indungsgemalien Verfahrens sind jeweils Gegenstand von 
weiteren Anspruchen. 

Das Verfahren nach Anspruch 1 ist zum Betreiben einer Giefi- 
30 walzanlage geeignet, die wenigstens eine Br ammen - Pr odukt i ons - 
linie und wenigstens eine Walzstrafie sowie mindestens eine 
Br ammen- Zuf uhrungseinrichtung umfasst, die f ertigungstech- 
nisch von der Brammen-Produktionslinie unabhangig ist. Wah- 
rend einer Produktionspause der Brammen-Produktionslinie 
35 ubernimmt die Brammen-Zuf uhrungseinrichtung die Brammenzuf uhr 
zur Walzstrafie gemafi logistischer und/oder 
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produktionstechnischer Vorgaben bis zum maximal realisierba- 
ren Umf ang . 

Die Erfindung nutzt damit bisher nicht genutzte Walzpausen 
5 der Giefiwalzanlage durch optimierte logistische Vorgaben in 
einer modif izierten Anlagenkonf iguration, die eine Brammen- 
zuf uhrungseinrichtung enthalt . 

Die Erfindung stellt ein geeignetes Produkt ionsplanungsver- 
10 fahren zur Verftigung, die auf die Art der erweiterten Konfi- 

guration der Giefiwalzanlage abgestimmt ist. Die durch die 

Brammen-Zuf uhrungseinrichtung gelieferten Brammen werden zu- 
^ satzlich in der Walzstrafie gewalzt, ohne dass die grundsatz- 

liche Ausstattung der speziell konf igurierten Giefiwalzanlage 
15 verandert werden muss. Dadurch kann die Durchsat zmenge bei 

der Produkt ion von Bandmaterial wesentlich gesteigert werden. 

Im Rahmen von vorteilhaf ten Ausgestaltungen des erf indungsge- 
malien Verfahrens kann die Brammen-Zuf uhrungseinrichtung, die 
20 erf indungsgemali f ertigungstechnisch unabhangig von der Bram- 
men-Produktionslinie ist, ihre Brammen z. B. von einer wie- 
teren Brammen- Produkt ionslinie erhalten. Die weitere Brammen- 
Produktionslinie ubernimmt zusammen mit der Brammen-Zuf uh- 
rungseinrichtung die Brammenzuf uhr zur Walzstrafie gemali lo- 
gistischer und/oder produktionstechnischer Vorgaben bis zum 
maximal realisierbaren Umf ang (Verfahren gemali Anspruch 2). 

Die weitere Brammen-Produktionslinie kann als Dickbrammen- 
Produktionslinie ausgebildet sein, die zusammen mit der Bram- 
30 men-Produktionslinie die Brammenzuf uhr zur Walzstrafie gemali 

logistischer und/oder produktionstechnischer Vorgaben bis zum 
maximal realisierbaren Umfang ubernimmt (Verfahren gemali An- 
spruch 4) . 
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Das erf indungsgemafie Verfahren ist gemafi einer weiteren vor- 
teilhaften Ausgestaltung auch fur Giefiwalzanlagen geeignet, 
die ihre Brammen von einem Brammenlager erhalten, in dem vor- 
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gefertigte Brammen f ertigungstechnisch gepuffert werden (Ver- 
fahren nach Anspruch 5) . 

Die weitere Dunnbrammen-Produktionslinie kann z. B. aus einer 
weiteren Gieftmaschine bestehen, die einen Giefistrang und eine 
geeignete Erweiterung des Brammen-Fahrenraechanismus im Tun- 
nelofen zur Zufuhrung in die Walzstrafte aufweist. Diese Kon- 
figuration wird man wahlen, wenn Stahlqualitaten produziert 
werden sollen, die hohe Gieftgeschwindigkeiten vertragen, also 
Normalstahle . 

Eine zusatzliche konventionelle Brammen-Produktionslinie, die 
dicke Brammen uber mindestens einen Erwarmungsof en und uber 
wenigstens ein (Reversier-) Vorgerust zu Dlinnbrammen walzt, 
und diese uber einen Warmhalteof en an der Walzstrafte bereit- 
stellt. Diese Konf iguration wird man wahlen, wenn die zusatz- 
liche Brammen-Produktionslinie Stahlqualitaten produzieren 
soil, die keine hohen Gieftgeschwindigkeiten vertragen, also 
z. B. Edelstahle. Damit kann eine mit dem erf indungsgemaften 
Verfahren betriebene Giefiwalzanlage Normalstahle und Edel- 
stahle mit hoher Gesamt j ahresproduktion liefern. 

Beim erf indungsgemaften Verfahren kommt es also nur darauf an, 
dass der Brammen-Zuf uhrungseinrichtung der Giefrwalzanlage 
Brammen entsprechend logistischer und/oder produktionstechni - 
scher Vorgaben zugefuhrt werden. Es kommt damit insbesondere 
nicht auf die Art der weiteren Brammen-Produktionslinie an. 

Durch die Erfindung werden optimierte Produktionsplane fur 
den Betrieb der Giefiwalzanlage mit voller Auslastung der 
Walzstrafie erzeugt . 

Aus derartigen Produktionsplanen konnen die Anlagenplane fur 
die einzelnen Anlagenteile der Giefiwalzanlage abgeleitet 
werden. Diese sind Schmelzenplane und Gieftplane sowie Bram- 
men-Einsat zplane und Walzplane. 
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Durch die Schmelzenplane werden die notwendigen Schmelzenfol- 
gen in mindestens einem der Giefiwalzanlage zugeordneten 
Stahlwerk erstellt, und zwar inklusive der zeitlichen Abfolge 
zur rechtzeitigen Anlieferung der Schmelzen an den Giefima- 
5 schinen. 

Die Gieftplane beschreiben die Erzeugung der Dunnbrammen in 
den Gielimaschinen der Gieftwalzanlage bzw. in der konventio- 
nellen Giefimaschine der weiteren Brammen-Produktionslinie, 
10 inklusive der Gielisequenzf olge, der Schmelzenf olge und der 
Brammenf olge fur jede Brammen-Produktionslinie . 

^* Die Brammen-Einsatzplane bestimmen den Einsatz der Brammen in 
der weiteren Brammen-Produktionslinie in Abhangigkeit von 
15 Kalt-, Warm- oder Heifteinsat z . Dabei ist insbesondere die 

Reihenfolge und die zeitliche Abfolge so zu planen, dass die 
Brammen rechtzeitig an der Walzstrafie zur Nutzung bisher un- 
genutzter Walzpausen in der Gieftwalzanlage bereit stehen. 

20 Durch die Walzplane wird die Walzung der Brammen aus alien 
Brammen-Produktionslinien, inklusive Taktung des Brammen- 
Einsatzes aus dem Tunnelofen der Giefiwalzanlage , derart ge- 
plant, dass die Walzpausen glinstig durch die weitere Brammen- 
Produktionslinie genutzt werden konnen. Aufierdem findet eine 
^5 Planung der in der Walzstrafte notwendigen Walzenwechsel unter 
Berucksichtigung der Pufferzeiten in den Of en statt. 

Bei alien Planungsschritten sind zwingende und weiche Res- 
triktionen (technische Regeln) zu berucksichtigen . Dabei mus- 
3 0 sen zwingende Restrikt ionen auf jeden Fall eingehalten wer- 
den, wohingegen weiche Restrikt ionen durch sogenannte Kosten- 
funktionen optimiert werden konnen. Damit entstehen nicht nur 
gultige und ausfuhrbare Produktionsplane, sondern auch kos- 
tenoptimierte und durchsat zoptimierte Produktionsplane. 
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Ein Ausf uhrungsbeispiel des erf indungsgemafien Verfahrens wird 
nachfolgend anhand einer in der Zeichnung schematisch darge- 
stellten Giefiwalzanlage naher erlautert. 

In der Zeichnung ist mit I eine erste Fertigungslinie be- 
zeichnet . Die erste Fertigungslinie I umfasst eine Giefima- 
schine 1, in der Diinnbr amine n 2 gegossen werden. Diese Dunn- 
brammen 2 werden einem Tunnelofen 3 zugefuhrt. Die Giefima- 
schine 1 und der Tunnelofen 3 bilden zusammen eine Brammen- 
Produktionslinie 40 (Giefianlage) . Der Tunnelofen 3 mundet in 
eine Walzstrafie 4, die im dargestellten Ausf uhrungsbeispiel 
sechs Walzgerilste 5 aufweist. In der Walzstrafie 4 werden die 
Diinnbr amine n 2 zu Warmbandern 6 gewalzt. Nach dem Verlassen 
der Walzstrafie 4 werden die gewalzten Warmbander 6 einer 
Kuhlstrecke 7 zugefuhrt und auf eine Haspel 8 aufgerollt. 

Bei der in der Zeichnung dargestellten Giefiwalzanlage umfasst 
die erste Fertigungslinie I eine weitere Giefimaschine 11. Die 
Giefimaschine 11 ist f ertigungstechnisch parallel zur Giefima- 
schine 1 angeordnet. Die Giefimaschine 11 erzeugt ebenfalls 
Dunnbrammen 12. Diese Dunnbrammen 12 werden einem Tunnelofen 
13 zugefuhrt, der innerhalb der ersten Fertigungslinie I fer- 
tigungstechnisch parallel zum Tunnelofen 3 angeordnet ist. 
Die Giefimaschine 11 und der Tunnelofen 13 bilden zusammen 
eine Brammen-Produktionslinie (Giefianlage) , die mit 50 be- 
zeichnet ist. Die von der Brammen-Produktionslinie 50 erzeug- 
ten Dunnbrammen 12 werden anschliefiend ebenfalls der Walz- 
strafie 4 zugefuhrt (Pfeil 14). 

Die Brammen - Produkt ionsl inien 40 und 50 bilden eine Zwei- 
Strang-Giefianlage . 

Zumindest teilweise f ertigungstechnisch parallel zur ersten 
Fertigungslinie I ist eine zweite Fertigungslinie II angeord- 
net. Die zweite Fertigungslinie II umfasst bei der darge- 
stellten Giefiwalzanlage eine Brammen-Zuf uhrungseinrichtung 
20. Durch diese Brammen-Zuf uhrungseinrichtung 20 sind die 
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Brammen 22 einem Wiedererwarmungsof en 23 und einem nachgeord- 
neten (Reversier-) Vorgeriist 24 zufiihrbar. Die im Vorgerust 24 
gewalzten Vorbander werden als Coils 25 von einer Coil-Box 26 
aufgenommen . 



Die Brammen-Zuf uhrungseinrichtung 20 wird bei dem erfindungs- 
gemalien Verfahren f ertigungstechnisch unabhangig von der 
Brammen-Produktionslinie 40 bzw. 50 gesteuert . 

10 Die Gieftwalzanlage umfasst weiterhin eine Coil-Transportein- 
richtung, durch die die Coils 25 vor der Walzstrafte 4 von der 
, zweiten Fert igungslinie II in die erste Fertigungslinie I 

uberfuhrt werden. Die Coil-Transporteinrichtung ist aus Griin- 
den der Ubersichtlichkeit in der Zeichnung nicht dargestellt. 

15 Zur Zufuhrung der Vorbander werden die Coils 25 aus der Coil- 
Box 26 entnommen und an den Eingang der Walzstrafte 4 trans- 
portiert Die Zufuhrung der Coils 25 ist durch einen Pfeil 27 
symbolisiert . 

2 0 Bei der in der Zeichnung dargestellten Ausgestaltung ist der 
Coil -Box 2 6 ein Warmhalteof en 21 zur Aufbewahrung der Coils 
zugeordnet (Doppelpfeil 29) . 

Zusatzlich ist die gezeigte Ausf uhrungsf orm durch eine Bram- 



einrichtung 30 ist hierbei vor der Brammen-Zuf uhrungseinrich- 
tung 20 angeordnet . Die Brammen-Produktionslinie 30 umfasst 
eine Gieftmaschine 31 , in der Brammen 22 gegossen werden. Die- 
se Brammen 22 werden der Brammen-Zuf uhrungseinrichtung 20 
30 direkt zugefiihrt (Warm- bzw. Heifteinsatz) . Die Brammen-Zuf uh- 
rungseinrichtung 20 wiederum fiihrt die Brammen 22 dem Wieder- 
erwarmungsof en 23 zu (Pfeil 28). 
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men-Produktionslinie 30 erweitert. Die Brammen- Fert igungs - 
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Alternativ konnen bei der in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fiihrungsform der Brammen-Zuf uhrungseinrichtung 20 fremdprodu- 
zierte Brammen zugefiihrt werden (Kalteinsat z ) . Die Zufuhrung 
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cier f remdproduzierten Brammen ist durch einen Pfeil 32 sym- 
bolisiert . 

Sowohl die von der Brammen-Produktionslinie 30 erzeugten 
Brammen 22 als auch die f remdproduzierten Brammen konnen in 
einem Brammenlager 34 f ert igungstechnisch gepuffert (Pfeil 33 
bzw. Pfeil 35) und bedarfsweise der Brammen-Zuf iihrungsein- 
richtung 20 zugefuhrt werden (Pfeil 36, Kalteinsatz) . 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Betreiben einer Gieftwalzanlage, die wenigs- 
tens eine Brammen-Produktionslinie (40, 50) und wenigstens 

5 eine Walzstralie (4) sowie mindestens eine Brammen-Zuf uhrungs- 
einrichtung (20) umfasst, die f ertigungstechnisch von der 
Brammen-Produktionslinie (40, 50) unabhangig ist, wobei wah- 
rend einer Produkt ionspause der Brammen-Produktionslinie (40, 
50) die Brammen-Zufiihrungseinrichtung (20) die Brammenzuf uhr 
10 zur Walzstralie (4) gemali logistischer und/oder produktions- 
technischer Vorgaben bis zum maximal realisierbaren Umfang 
ubernimmt. 

'm 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Brammen-Zuf uhrungs- 
15 einrichtung (20) der Giefiwalzanlage ihre Brammen von einer 

weiteren Brammen-Produktionslinie (30) erhalt, die zusammen 
mit der Brammen-Zufuhrungseinrichtung (20) die Brammenzuf uhr 
zur Walzstralie (4) gemaii logistischer und/oder produktions- 
technischer Vorgaben bis zum maximal realisierbaren Umfang 
20 ubernimmt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Brammen-Produktions- 
linie (40, 50) der GieJiwalzanlage als Dunnbrammen-Produk- 
tionslinie ausgebildet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die weitere Brammen-Pro- 
duktionslinie (30) als Dickbrammen-Produktionslinie ausgebil- 
det ist, die zusammen mit der Brammen-Produktionslinie (40, 
50) die Brammenzuf uhr zur Walzstralie (4) gemaJJ logistischer 

3 0 und/oder produkt ionstechnischer Vorgaben bis zum maximal rea- 
lisierbaren Umfang ubernimmt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Brammen-Zufuhrungs- 
einrichtung (20) der Giefiwalzanlage ihre Brammen von einem 

35 Brammenlager (34) erhalt, in dem vorgef ertigte Brammen f erti- 
gungstechnisch gepuffert werden. 
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Zusammenf as sung 

Verfahren zum Betreiben einer Gieftwalzanlage 

Verfahren zum Betreiben einer Gieftwalzanlage, die wenigstens 
eine Brammen - Produkt ions 1 inie (40, 50) und wenigstens eine 
Walzstrafie (4) sowie mindestens eine Brammen-Zuf uhrungsein- 
richtung (20) umfasst, die f ertigungstechnisch von der Bram- 
men-Produktionslinie (40, 50) unabhangig ist. Urn eine hohere 
Durchsatzmenge bei der Produktion von Bandmaterial realisie- 
ren zu konnen, ubernimmt wahrend einer Produktionspause der 
Brammen-Produktionslinie (40, 50) die Brammen-Zuf uhrungsein- 
richtung (20) die Brammenzuf uhr zur Walzstralie (4) gemafi lo- 
gistischer und/oder produktionstechnischer Vorgaben bis zum 
maximal realisierbaren Umfang. 
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